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ABSTRACT: 

The invention relates to a ceramic filter having an open-cell foam structure 
and based on high-melting ceramic for filtering metal melts, which has two 
flow-through surfaces opposite to one another and running perpendicular to the 
flow direction of the metal melt and at least one side surface extending 
essentially in the flow direction, with an organic foam material being 
impregnated with a high-viscosity ceramic slip, the foam material being, after 
drying, removed by heating and the remaining ceramic material being calcined, 
and also a process for its production. To achieve an increased mechanical and 
thermal stability, it is proposed that the side surface (s) be provided on at 
least 50 % of its length in the circumferential direction essentially 
symmetrically on opposite sides and preferably totally with a closed layer of 
refractory material having a thickness of 0.5 to 3 mm and that the free cell 
webs of the foam structure be sealed on the flow-through surfaces by a coating 
of refractory material. 
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@ Keramikfilter zum Filtrieren von Metallschmelzen 

Die Erfindung betriffteifien Keramikfilter mit offenzelllger 
Schaumstruktur auf der Basis hochschmelzender Keremik 
zum Filtrieren von Metallschmelzen, mit zwei gegenOberlie- 
genden quer zur Durchstrdmrichtung der Metallschmelze 
verlaufenden Durchstromflachen und wanigstens efner sich 
im wesentlichen in Durch9tromrichtung erstreckenden Sei- 
tenflache, wobei ein organischas Schaumstoffm ate rial mit 
einem hochviskosen Keramtkschlicker Imprfignlert, nach 
einem Trocknen das Schaumstoffm ate rial durch Erhltzen 
entfernt und das verbllebene Keramlkmaterial calclniert 1st, 
sowie ein Verfahren zu seiner Herstellung. Urn eine erhdhte 
mechanische und thermlsche Stabllitat zu erreichen, ist vor- 
gesehen, da& die Seitenflache(n) auf wenigstens 50% ihrer 
Lange in Umfangsrichtung im wesentlichen symmetrisch auf 
■ gegenuberliegenden Seiten und vorzugsweise insgesamt 
% mit einer geschlossenen Schicht aus feuerfestem Material 
' elnerTiefe von 0,5 bis 3 mm versehen und die f reien Zellstege 
> der Schaumstruktur an den Durchstromflachen durch eine 
} Beschichtung aus feuerfestem Material verschlossen sind. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrittt einen Keramikfilter zum Fdtrieren von Metallschmelzen nach dem Oberbegriff des 

Anspruchs 1. "Al. 0 . . 

Derartige Keramikfilter sind seit langerem bekannt und werden mit gutem Erfolg von GieBereien eingesetzt, 
urn Verunreinigungen wie Schlacken, Sand und Feuerfestmaterialien aus den herzustellenden GuBteilen fernzu- 

halten. * , 

Keramikfilter mit offenzelUger Schaumstruktur werden ilblicherweise durch Tranken von organiscnem 
Schaumstoff, etwa Polyuretharischaum, mit einem niedrigviskosen Keramikschlicker oder durch Tranken mit 
einem hochviskosen Schlicker und Ausquetschen des Schlickeruberschusses tiber Walzenpaare gefertigt. Bei 
Verwendung eines niedrigviskosen Schlickers erhalt man eine gleichm&Bige VerteUung des Keramikmaterials 
tiber den Schaum. Bei Verwendung eines- hochviskosen Schlickers konnen je nach Stauchharte des Schaums, der 
Walzeneinstellung und der Rheologie des Schlickers Anhaufungen von Schlickermasse im Inneren oder an den 
parallel zur transportrichtung durch die Walzen verlauf enden Seite entstehen. 

Damiit die Filterwirkung gewahrleistet ist, muB der Filter eine hone Zuverlassigkeit bezuglich der thermischen 
und mechanischen Eigenschaften gegenuber dem fliissigen Metall aufweisen. Bei bekannten Filtern kommt es - 
abhangig von der Belastung - bei einem gewissen prozentualen Anteil immer wieder zu BrOchen Und Erosion 
der Keramik im fhlssigen Metall. Dies tritt insbesondere im Bereich der sich imwesentiichen in Durchstromrich- 
tung der Metallschmelze erstreckenden Seitenflachen, auch wenn sich in deren Bereich eine vermehrte Material- 
sammlung durch entsprechendes Walzen befindet, sowie an nach auBen offenen Hohlstegen der Schaumstruktur 
•auf. Letztere entstehen dadurch, daB beim Impragnieren des Schaumstoffs ein Teii des Schlickers beim Trans- 
port der impragnierten Schaume abgetragen wird und beim Ausbrennen des Schaumstoffs der dabei auftretende 
Dampfdruck an den exponierten Zellstegen zu mehr oder weniger schlitzformigen Of fnungen fuhrt 

Aus WO 82/03 339 ist ein KeramikfUter der eingangs genannten Art mit offenzelUger Schaumstruktur auf der 
Basis hochschmelzender Keramik bekannt, der durch Impragnieren eines organischen Schaumstoffmaterials mit 
einem hochviskosen Keramikschlicker, Trocknen, Erhitzen zum Entfernen des Schaumstoffmaterials und Calci- 
nieren erzeugt wird. tlberschtissiger Schlicker wird nach dem Durchtranken des Schaumstoffs entfernt, indem 
der impragnierte Schaumstoff durch ein System von Walzenpaaren gefuhrt wird. Zusatzlich k6nnen an der 
Oberflache des Filters liegende exponierte Zellstege gegen Abbrechen gesichert werden, indem der getrocknete, 
impragnierte Schaumstoff zusatzlich an der Oberflache einer weiteren Impragnierung mit einem keramischen 
Schlicker unterworfen wird Hierdurch wird gleichzeitig die Temperaturbestandigkeit des Filters erhoht Diese 
Nachimpragnierung ist jedoch einerseits insofern nachteilig, als infolge hiervon nicht nur die eXpomerten 
Zellstege, sondern auch darunter liegende Bereiche des Filters mit einem zusatzlichen Schlickerauftrag versehen 
werden, der: die Durchlassigkeit des Filters beeintrachtigt, und fuhrt andererseits nicht zu einer fur viele 
Anwendungsfalle ausreichenden Festigkeit, und zwar Insbesondere bei groBeren Fallh6hen der Metallschmelze, 
so daB immer noch relativ haufig Bruche oder Erosion auf treten. ■ 

AiiBerdem ist es aus der DE-OS 30 00835 bekannt, bei der Herstellung eines Keramikfilters dem zur Be- 
schichtung verwendeten Keramikschlicker Keramikfasern zuzusetzen, urn u.a. die Festigkeit des: Filters zu 
erhGhen. Jedoch kann der Faseranteil hochstens 5% betragen, da anderenf alls eine Klumpenbildung emtritt Die 
erzielbare Festigkeitserhbhung ist daher sehr beschrankt AuBerdem ragen die Fasern in die Poren des Filters 
hinein, wobei dieser Anteil nicht zur Festigkeitserhdhung beitragt und eher zum Abbrechen und damit zum 
Verunreinigen der Schmelze neigt Die so erzielbare Festigkeitserhohung ist beispielsweise bei groBeren FallhO- 
hen der Metallschmelze unzureichend. -: ; ; 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Keramikfilter nach:dem Oberbegriff des Anspruchs 1 zu scnaffen, das 
eine erhbhte mechanische und thermische Stabilitat gegenuber Metallschmelzen besitzt 

Diese Aufgabe wird gelost durch ein Keramikfilter mit den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1. 

Hierdurch wird erreicht, daB die Filter im Bereich der umlaufenden Seitenflachen einen geschlossenen 
Rahmen aufweisen. Im Bereich der umlaufenden Seitenflachen (im Falle eines Filters mit runder oder ovaler 
Grundflache ist nur eine umlaufende Seitenflache vbrhanden) des Schaumstoffs des in den Abmessungen des 
herzustellenden Filters vorliegenden organischen Schaums wird so viel Material mit feuerfesten Eigenschaften 
in den Schaumstoff eingebracht, daB sich in deren Bereich auf der gesamten Lange in Umfangsnchtung eine 
geschlossene Schicht mit einer Tiefe von 0,5 bis 3 mm ergibt 

Eine Nachbehandlung in Form einer Beschichtung der freien Zellstege an den Durchstromflacnen der 
Schaumstruktur ist zweckmaBig und wird mit einem Material mit feuerfesten Eigenschaften derart vorgenom- 
meiv daB die Porositat des Filters nicht beeintrachtigt wird. Diese Beschichtung der freien Zellstege erfolgt 
vorzugsweise in einer Starke von 0;l bis 1 mm, wobei insbesondere die Beschichtungsmasse in einer Menge von 
40bis400mg/cm 2 aufgetragen;wird. 

Bevorzugt wird die geschlossene Schicht an den Seitenflachen ebenso wie die Beschichtung der freien 
Zellstege aus dem zum Impragnieren verwendeten Keramikschlicker hergestellt Hierfur verwendete Matena- 
lien sind an sich bekannt Es kommen beispielsweise Substanzen mit einem Hauptbestandteil aus A1 2 0 3 oder 
andere hochfeuerfeste, insbesondere hochtonerdehaltige Stoffe wie Sillimannit, Mullit oder Schamotte, infrage. 
Die Viskositat des verwendeten Schlickers liegt vorteilhafterweise im Bereich von 10 4 bis 2 - 10 4 cps bei 
20 U/min. Gegebenenfalls kann ansteUe des zum Impragnieren verwendeten Schlickers fur die Herstellung der 
geschlossenen Schicht und/oder der Beschichtung der freien Zellstege auch ein anderer Schlicker aus feuerfe- 
. stem Material oder aber.ein an Luft abbindendes Mittel mit feuerfesten Eigenschaften wie. beispielsweise 
Wasserglas, Kieselsol, Harze, Aluminiumphosphate, Zirkonoxidchlorid, Ethylsilicat verwendet werden. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand der beigeftigten Abbildungen naher erlautert 

Fig. 1 zeigt einen schematisierten, vergrdflerten, ausschnittweis.en Schnitt durch einen Keramikfilter vor dem 
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Brennen. 

Fig. 2a und 2b zeigen eine Ausftlhrungsform.eines Verfahrens zur Herstellung einer umlaufenden geschlosse- 
nen Schicht; 

Fig. 3 und 4 zeigen zwei AusfOhrungsforinen eines Verfahrens zur Herstellung von zwei gegenuberliegenden 
geschlossenen Randschichten. 
Fig. 5 zeigt eine PrOfanordnung fur Keramikf ilter. 

In Fig. 1 ist im Schnitt ein Rohfilter vor dem Brennen dargestellt, bei dem ein Schaumstoffgerust 1 aus 
organischem Material wie etwa Polyurethanschaum o. dgL, das beispielsweise quaderfdrmig mit vier aneinan- 
dergrenzenden umlaufenden Seitenflachen 2 und zwei einander gegenuberliegenden paraUelen Durchstr6mfla- 
chen 3 ist, zunachst mit einem hochviskosen Keramikschlicker 4 impragniert worden ist Wie nachfolgend im 
einzelnen ausgefflhrt wird, wird an alien Seitenflachen 2 eine geschlossene Schicht 5 einer Tiefe von 0,5 bis 3 mm 
aus feuerfestem Material, insbesondere aus dem ebenfalls zum Imprftgnieren verwendeten Schlicker, erzeugt. 
AuBerdem werden freie Zellstege 6 an den Durchstrdmflachen 3 mit einer Beschichtung 7 aus feuerfestem 
Material, insbesondere aus dem audi zum Imprfignieren verwendeten Schlicker, versehen. Nach dem Brennen 
ist das Schaumstoffgerust ausgebrannt und der Schlicker verfestigt 

GemaB den Fig. 2a und 2b kann man zur Erzielung einer umlaufenden geschlossenen Schicht 5 im Bereich der 
Seitenflachen 2 das mit dem Schlicker getr&nkte Schaumstoffgerust 1 mittels eines Stempels 8, der die gleiche 
Grundflache wie das Schaumstoffgerust 1 aufweist, soweit zusammendriicken, daB UberschUssiger Schlicker in 
den Bereich der Seitenflachen 2 gelangt und. sich teilweise auf der AuBenseite wulstartig ansammelt, wie in 
Fig. 2a angedeutet ist. Beim Entspannen des Schaumstoffgerflsts 1 durch Anheben des Stempels 8 bildet sich ein 
allseitig geschlossener Rahmen aus Schlicker, da der Uberschussige Wulst aus Schlicker an den Seitenflachen 2 
sich beim Entspannen gleichmaBig fiber die Seitenflachen 2 verteilt. AnschlieBend wird der impragnierte Schaum 
getrocknet und gebrannt sowie vor oder nach dem Brennen mit der Beschichtung 7 versehen. 

Wie in Fig. 3 dargestellt ist, kann das Schaumstoffgerust 1 auch nach dem Tranken mit Schlicker durch ein sich 
Sffnendes Bandpaar 9 gefuhrt werden, zwischen dem das getrankte Schaumstoffgerust 1 zunachst zusammenge- 
druckt wird, wodurch UberschUssiger Schlicker seitlich nach aufien gedrUckt wird und dort einen en tsprechenden 
Wulst bildet Bei weiterem Hindurchlaufen durch das Bandpaar 9 wird das Schaumstoffgerust 1 wieder ent- 
spannt und der Schlickerwulst Uber die beiden gegenuberliegenden Seitenflachen 2 gleichmaBig verteilt, so daB 
sich zwei gegenuberliegende geschlossene Schichten 5 ausbilden. 

GemaB Fig. 4. werden die geschlossenen Schichten 5 dadurch erzeugt, daB die impragnierten und getrockne- 
ten SchaumstoffgerUste 1 mittels eines horizontalen Fdrderers 10 durch ein senkrecht stehendes Walzenpaar 11 
hindurchgefuhrt werden, das auf zwei gegenuberliegende Seitenflachen 2 jeweils entsprechendes feuerfestes 
Material, Schlicker oder an Luft abbindendes Material, auftragt und in die Porenstruktur bis zu der vorgesehe- 
nen Tiefe eindrtickt Auf den Walzenoberflachen wird hierbei immer eine gleichmaBige Schichtdicke aus aufzu- 
tragendem Material etwa mittels eines Rakels oder eines Walzenstuhls sichergestellt 

Diese Methode zur Erzeugung von geschlossenen Schichten 5 kann derjenigen von Fig. 3 nachgeschaltet sein, 
um alle vier Seitenflachen 2 mit einer geschlossenen Schicht 5 zu versehen. Jedoch konnen auch zwei Einrichtun- 
gen gemafl Fig. 4 mit einer Station zum Drehen der Schaumstoffstrukturen 1 um 90° hintereinandergeschaltet 
sein, um alle vier Seitenflachen 2 mit einer geschlossenen Schicht 5 zu versehen, 

Stattdessen kann man die geschlossene Schicht 5 aber auch derart erzeugen, daB man die Seitenflachen 2 der 
Schaumstoffstruktur 1 mit einer Schicht aus Schaumstoff material mit entsprechend feiner Porenzahl verklebt 
oder mit einem Gespinst von feinen Klebstoffaden versieht. Beim Impragnieren mit dem Schlicker bleiben die 
kleinen Poren bzw. Zwischenraume im umlaufenden Seitenrandbereich mit Schlicker geftillt, wodurch sich eine 
umlauf ende geschlossene Schciht 5 ausbildet 

Die Methode gemaB Fig. 4 kann auch dazu benutzt werden, die Seitenflachen 2 eines bereits gebrannten 
Filters mit einer geschlossenen Schicht 5 aus an Luft abbindendem Material mit feuerfesten Eigenschaften zu 
versehen. 

AuBerdem kann die Methode von Fig. 4 dazu verwendet werden, um die Beschichtung 7 entweder nach dem 
Trocknen und vor dem Brennen in Form eines Schlickers oder nach dem Brennen in Form eines an Luft 
abbindenden Materials mit feuerfesten Eigenschaften aufzubringea 

Bei der Anwendung schaumkeramischer Filter zur Filtration von Metallschmelzen wie GuBeisen (etwa GGL, 
GGG, GT Ni-Resist) im GieBsystem kommt es schlagartig zu einer thermischen wie auch statischen Belastung 
der Filter durch den anstrflmenden, flUssigen Werkstoff. Der Grad der thermischen Belastung ist mehr oder 
weniger von der Zusammensetzung und der Eigenschaft des gebrannten Schlickers abhangig, der zur Herstel- 
lung des ICeramikfilters eingesetzt wurde. 

Weitere stabilitatsbeeinflussende Merkmale sind die Auflageflachen (Widerlager) des Filters in der Form 
sowie die strukturbedingte Eigenform des Filters. Letzteres laQt sich durch die erfindungsgemaBe Ausbildung 
deutlich ohne nachteilige Beeinflussung der DurchfluBrate ffir den flUssigen Werkstoff verbessern. 

Dementsprechend kann der erfindungsgemaBe Filter im Gegensatz zu herkommlich hergestellten weitaus 
hoheren Belastungen (Fall- und Druckhohen) in der Anwendung ausgesetzt werden. Dies laBt sich mit der in 
Fig. 5 dargestellten Priifanordnung nachweisen. 

Die dargesteUte PrUfanordnung umfaBt ein Reservoir 12 zur Aufnahme von flUssigem Werkstoff, das boden- 
seitig durch einen Stopfen 13 verschlossen ist Unterhalb des Resservoirs 12 befindet sich eine Filteraufnahme 14 
mit einer standardisierten Kernmarke 15, die ein zu prtifendes Filter 16 von beispielsweise einer Gr6Be von 
50 mm x 50 mm x 22 mm aufnimmt Zwischen dem Reservoir 12 und der Fdteraufnahme 14 befindet sich ein 
Fallrohr 17, das beispielsweise um Abschnitte 17' vorbestimmter LBnge verlangerbar ist. 

Die zu prttfenden Filter 16 werden in die PrUfmarke 15 eingelegt und nach Ziehen des Stopfens 13 mit einer 
vorbestimmten Art und Menge Eisen beaufschlagt und durchstrSmt 
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ErfindungsgemaB hergesteUte Keramikfilter der angegebenen GroBe (mit umlaufender geschlossener Schicht 
5 einer Starke von 2 mm und einer Beschichtung 7 einer Starke von 0,5 mm) warden mit im wesenthchen 
gleichen Keramikfiltern, die allerdings in herk6romlicher Weise nur unter Impragmeren ohne. Schciht 5 und 
Beschichtung 7 hergesteUt wurden und damit den gleichen DurchfluBwiderstand besaBen, unter Verwendung 
der in Fig. 5 dargestellten Prttfanordnung und GGL als Werkstoff verglichen, Das Gewichtsspektrum war bei 
beiden Filterarten im wesentHchen gieich. AuBerdem wurden beide Filterarten der gleichen Of enreise unterwor- 
f en. Das Ergebnis ist in der nachfolgenden Tabelle aufgefiihrt 

herk. : erf. herk. erf. 

• hergest hergest hergest hergest 


GieBhdhe 450 mm 450 mm 527 mm 527 mm 

GieBtemp.°C 1440-1379 1440-1379 1438-1380; 1438-1380 : 

Anzahl geprufter Filter 5 5 .5.5 

davon gebrochen 3 0 4 0 

davonintakt 2 5.1 5 

PatentansprOche 

1 Keramikfilter mit offenzelliger Schaumstruktur auf der Basis hochschmelzender Keramik.zum FUtrieren 
von Metallschmelzen, mit zwei gegenUberliegenden, quer zur Durchstrfimrichtung der Meta^schmelze 
verlaufenden- Durchstromflachen (3) und wenigstens einer sich in Durchstromrichtiing erstreckenden Sei- 
tenf lache (2), bei dem ein organisches Schaumstoffmaterial (1) mit einem hochviskosen KeramikschUcker (4) 
impragniert nach dem Trocknen das Schaumstoffmaterial (1) durch Erhitzen entfernt und das verbliebene 
Keramikmaterial (4) gebrannt ist und bei dem zusatzlich eine oberflachenseitige Nachbehandlung rmt 
feuerfestem Material, nach dem Trocknen vorgendmmen sein kann; dadurch gekeruizeichnet, daB die 
Seitenflache(n) (2) in Umfangsrichtung insgesamt mit einer geschlossenen Schicht (5) aus feuerfestem 
Material:emerTiefevoh0 f 5bis3riunversehensind. ; 
2. Keramikfilter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Schicht (5) aus feuerfestem Material aus 
dem zum Impragnieren verwendeten KeramikschUcker hergesteUt ist 

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen 
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